XP-002256166 

AN -1968-17921Q[00] 

A - 1001 J 01- 041 046 050 435 447 454 487 494 688 720 722 
CPY-BRVI 
DC - AOO 
FS - CPI 

MC - A04-G03C A11.B02 A11-C01 A12-S06 
PA - (BRVI ) BRITISH VISQUEEN LTD 
PN • NL6814117 A 00000000 DW196800 OOOpp 
PR -NL19680014117 19681002 

AB - NL6814117 Method for joining the ends of two oriented plastic films or 
strips by means of heat and pressure comprises (a) placing the ends to 
be joined upon each other on a body having a low thermal conductivity 

(b) heating the ends to the temp, necessary for joining under the 
acton of heat and pressure, by means of a hot gas steam directed 
towards the upper surface of the layers placed upon each other, and 

(c) drawing the joint while still in a hot condition. 

- The joining of two oriented plastic films by use of heat is normally 
accompanied by a loss of the orientation in the heated areas. Thus, a 
zone of lower strength is formed in the joined films. The present 
method enables plastic films to be joined without a loss of 
orientaton, or a loss in strength, in the joint area. 

IW . JOIN ORIENT PLASTIC FILM STRIP HEAT 

IKW - JOIN ORIENT PLASTIC FILM STRIP HEAT 

NC -001 

OPD - 1968-10-02 

ORD- 1900-00-00 
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Tl - Joining oriented plastic film and strip by heating 
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lage thenaiscflie geleidbaariieid en indien de verbinding wordt gestrelct, 
tenri jl deze in nog wanne toestand is , een verbinding kan vorden Terkregen, 
vaarbij geen bepaalde breiikpimten aanwezig zijn. 

De uitvinding heeft derhalve betrekfcing op een verkwijzt 
voor het verbinden van de uiteinden van twee georienteerde kunststoffoelies 
of -stroken door vervaiining onder .druk, wewrbij men de op eUcaar geplaat- 
ste en met eUcaar te verbinden uiteinden ondersteunt door een lichaem net 
een lage thermistihe geleidbaerheid, de op elkaar geplaatste lagen verhit ' 
tot de temperatunr, vaarbij de verbinding onder verwarming en dmk aioet ' 
plaatshebben, en vel door middel van een hete gasstraal, die wordt gericht 
op het bovenste oppervlak van de op elkaar . geplaatste lagen en dat men 
de verbinding in nog varme toestand strekt. 

Het ondersteuningsiidiaam heeft bij voorkenr een 
bol, nagenoeg cilindrisch oppervlak. Het kan geschikt bestaan uit bijvoor- 
15 beeld een v^e-hardende hers of een saaens telling die een dergelijke liars 
bevat, bijvoorbeeld een epoxyhars of een fenolisch laminaat of vulstof- 
bevattende samenstelling; asbest of een soortgelijke anorgauisciie sanen- 
stelling of een hoog smeltend thermoplastisch poljraieer, zoals nylon, voorop^- 
^. gesteld dat oververhitting vordt vermeden, 

Het verdient de voorkeur een dunne laag van een sietaal 
. met een hoge varnttegeleidingscoefficient, bijvoorbeeld een duhne strook 
koper, te plaatsen tttssen de onderlaag van het foelie of de strook en het 
oppervlak ran het ondersteunende lich.aam. Hierdoor T-rordt de onderste strook 
of het onderste foelie ook verwaimd door geleiding door het aetaal vanaf 
25 het benedenoppervlak, maar tegeli^kertijd staan de geringe dikte van het 
metaal en de aanwezi^eid van het ondersteuningslichaaai met een lage 
theimische geleidbaarheid er borg voor, dat niet snel yarmte verloren gaat. 

Bet doel van het strekken van de verbinding is het 
trekken van het polymere materiaal oa de moleculaire orientatie g^eel of 
gedeeltelijk te herstellen. Het is ideaal de verbinding te strekken nadat 
het .materiaal is vast geworden en tendjl het zich bevindfc in het tempera^ 
tuurtraject, vaarop foelies of stroken van. het materiaal worden gefrokken 
oa tijdens de vervaardiging de orientatie te bewerkstelHgen. Zo kan bij 
polypropyleenfoelies of -stroken het strekken ideaal plaatshebben in het 
temperatuurtraject tussen het kristallijne saeltpunt en 60°C daar beneden, 
terwijl bij polyethyleentereftalaatf oelies of -stroken het theoretisch de 
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vcorkeur verdienende trefc-temperatixursgebied ongeveer 85 tot 90^C bedraagt. 
In'de praktijk heeft echter het gehele proces van smelt en, samensmelten, 
strekken en koelen met een zodanige snelheid plaats , dat bet strekken kan 
beginnen terwijl. de verbinding nog vordt vervarmd, en vooropgesteld dat 
^5 -de spanning niet vordt afgeleten, vordt zeifs een voldoende orientatie ter 
verkrijging van een verbeterde verbinding beverkstelligd als het venrarmen 
en strekken nagenoeg fi^ijktijdig vorden onderbroken. 

Een voorkeursuitvoeringsvorm van de tdtvinding zal nu 
vorden beschreven aad de hand van de bijgaande tekening, die een toelichting - 
10 geeft van. de verkvijze voor het verbinden van tvee smalle stroken van 

georienteerd kmslistofniateriaal, zoals deze vorden gebruikt bij het veven 
van buisvormige of vlaldte vliezen voor de vervaardiging van zakken uit ge- 
orienteerde polypropyleenstroken* Ter ville van de duidelijkheid is de 
dikte van de stroken vergroot. 
15* In de tekening is figmir 1 een rol, geschikt met een 

diameter van ongeveer cm, uit een materiaal met een lage thermische 
geleidbaarheid, tervrijl tvee, drie de uiteinden zijn van tvee met elkaar 
te verbinden, georienteerde thermoplastische stroken, die tijdelijk bij 
U, aan elkaar zijn vastgeklemd, 5 is een koperplaatje, dat is geplaatst 
20 tnssen de stroken en de rol 1 en 6 is een mondstuk, dat is verbonden met 
een bron van hete lucht* Bij het functioneren van de inrichting vordt hete 
J lucht op een temperatuiar boven het smeltptmt van het theraoplastische i 
materiaal door het mondetiak gericht naar het overla-opende deel van de stro- • ! 
ken en de stroken vorden onder een lichte spanning gehouden* Bij het ; 
. 25 smelten vorden de stroken in het verhitte gebied samengesmolten. De aldus 

gevormde, veke verbinding vordt gestrekt en de spanning vordt gehandhaafd I 
nadat de hete lucht is uitgeschakeld en tot de verbinding is afgekoeld. | 
De.losse uiteinden van de beide stroken vorden dan dichtbij de verbinding j 
afgesneden. ; 
3^. Be stroken, die vorden. gebruikt voor de vervaardiging ! 

van geveven zakken uit polypropyleen, zijn in het algemeen van de orde van j 
grootte van 2,5 mm breed en 0,05 mm dik. Enkelvoudige paren van stroken { 
•van dergelijke afmetingen kunnen geschikt in het te verbinden gebied vor- i 
den-verhit -door hete lucht, die vordt toegevoerd door een rond mondsttJk j 
• • 35 met een diameter van ongeveer 10 mm, dat op een zodanige af stand van de . I 
verbinding en op een zodanige temperatuur vordt gehouden, dat ongeveer | 
68 1 4 4 J 7 i 



6,Jt am vaa de strdken tot de verDindingstemperatuur wordt verhit. ' 

Er kunnen verschillende vijzigingen vordea aaa- 
. gebracht in de. "beschreven inrichting en verkwioze. Zo kan -bio'voorbeeld een 
aantal stroken gelijkbijdig worden verboaden, zodat de. sdheringsstroken ' 

5 van een stnk van een buisvormige liuls van geveven stroken gelijktijdig 
Jtunnea vorden verbonden met andere stukken strook. Indien. dit gescihiedt 
worden na&st eUcaar liggende paren stroken bij voorkeur. van eliaar ge- 
scheiden door ringvormige schijven, die op de ondersteuningsrol zijn 
bevestigd. Dergelijke schijveh zijn gesehikt yaa mica en kunnen bijvoor- 

10 beeld 1,6 Dim dik zijn en ongeveer 12,7 ami ran de rol uitsteken. Voor het 
verliitten van' een aantal stroken, die op zodanige. wijze zijn geplaatst, 
kan de hete ludit worden toegevoerd vii een spleet erboven, die zicb 
. ctsrars over de rol tdtstrekt. I>s rol of andere ondersteming kan desgewenst 
voor het grootste deel bestaan nit metaal o£ een ander theioiscli geleidend 

15'^ Bateriaal, vooropgesteld dat. deze aan het oppervlak onder de met .elkaar 
te verbinden strc&en is voorzien van een niet-geieidende laag met een 
voldoende dikte, aa. een belangrijk warmteverlies aan de rol of een andere 
ondersteuning te verhinderen; De spanning, die nodig is oa de verbinding 
te strekken, kan desgewenst automatisch worden uitgeoefend door, organen, 

20 waannee de stroken worden rastge^epen. 

Door toepassing van de werkjrijze volgens de uitviading 
kan het verlies aan treksterkte, dat normaliter in het gebied van de ver- 
bindiagsplaats optreedt, worden voorkomen of in belangrijke mate worden 
veiininderd. Id. het bijzoader kah worden voorkaaen dat de brosse zone, die 

25- . normaliter optreedt aan iedere zijde van de verbinding,, zich diaarbij in 
een mate van enige betekenis vonat. 

. Goaelusies 
1, Werkidize voor het door verwaming en druk met 
elkaar verbinden van de uiteinden van twee georienteerde knnststoffoelies 

30 of -stroken met het kenmerk . dat men de met elkaar te verbinden uiteinden 
op *'lV««r plaatst op een lidiaam met een lage thermisChe geleidbaarheid, 
dat men de op elkaar geplaatste lagen tot" de temperatuur, die nodig is 
voor het onder verwaiming en dndc verbinden, verhit door middel van een 
hete gasstraal die wordt gericht naar het bovenste. oppervlak van de op 

35 elkaar geplaatste lagen en dat men de verbinding in nog warme toestand 
strekt, - , ' 



^* Werkwijze volgeas eonclusie 1, met het kenmerk . 
dab het ondereteuningslichaam een bol, nagenoeg cilindrisch oppervlak 
heeft. 

3. Werkwijze volgens eonclusie 1 of 2, met het kenmerk . 
dat een dunne laag Tan een metaal met een grote thennische geleidbaarheid ' 
is geplaatst tussen de onderlaag van het foelie of de stroken en het 
oppenrlak van het steimlichaam. 

4. Werkwijze volgens thi der voorgaande conclusies, 
met het kenme gfc, dat de verbindingen door rewaxming en druk worden gevormd 
tussea ttiteinden van polypropjrleenstroken. 

t 

.5. Werkvajze voor het verbinden van de tdteinden van 
twee georienteerde kunststoffoelies of stroken, in hoofdzaak zoals 
toegelicht in de voorafgaande beschirijving of aan de hand van de tekening. 

6. Kunststof stroken en foelies, die met elkaar zijn 
verhonden onder toepassing van de verkwijze volgens ggn der voorgaande 
conclusies. 

7. Werkwijae ter vervaardiging van geweven voort- 
brengselen, met het keamerk, dat deze zijn opgebouwd onder toepassing van 
foelies of stroken, zoals beschreven in eonclusie 6. 

8. Geweven voortbrengselen, verkregen volgens de 
yerkwijze van eonclusie 7. 
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